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PENGARUH VARIASI KETEBALAN MATERIAL LEMBARAN 





 Proses Pembentukan dan pemotongan lembaran pelat merupakan suatu 
proses yang digunakan pada mesin pres untuk menghasilkan bentuk suatu benda 
kerja dengan menggunakan sepasang alat potong punch dan dies. Proses 
pembuatannya disebut Punching dimana material benda kerja diletakkan diantara 
punch dan dies dengan hasil pemotongan berbentuk lubang persegi. Dalam proses 
pemotongan benda kerja ada beberapa faktor dalam menentukan kualitas hasil 
pemotongan,  diantaranya adalah diameter kelonggaran (clearance) antara punch 
dan dies, bentuk permukaan alat potong (punch) dan jenis material pelat dan alat 
potong.  
Penulisan tugas akhir ini bertujuan untuk merancang alat press tool 
sebagai komponen pengujian tekan serta memaparkan pengaruh variasi ketebalan 
lembaran kuningan terhadap ketinggian burr. Pada proses ini ketinggian burr di 
ukur menggunakan mikroskop makro dengan pembesaran 5,6X. Material benda 
uji yang digunakan adalah lembaran kuningan dengan variasi ketebalan 0,7 mm 
dan 0,8 mm.  
Hasil penelitian memperlihatkan bahwa ketebalan material dan Clearance 
mempengaruhi kualitas lubang punching pada variasi ketebalan 0,7 mm dan 0.8 
mm dengan Clearance 0,048 mm, ketinggian burr pada ketebalan 0,8 mm lebih 
kecil dari pada ketebalan 0,7 mm, yaitu dengan nilai rata-rata 0,254 mm lubang 
sisi kiri dan 0,478 mm lubang sisi kanan.   





 Process The formation and cutting of plate sheets is a process used in 
pressing machines to produce the shape of a workpiece using a pair of punch and 
cutting tools. The manufacturing process is called Punching where the workpiece 
material is placed between punch and dies with a square hole cutting result. In the 
process of cutting the workpiece there are several factors in determining the 
quality of cutting results, such as the clearance diameter between the punch and 
the dies, the shape of the cutting tool surface (punch) and the type of plate 
material and cutting tools. 
 This thesis aims to design tool press tool as component of press test and 
expose influence of thickness variation of brass sheet to burr height. In this 
process the burr height is measured using a macro microscope with magnification 
of 5.6X. Material of test object that used is brass sheet with variation of thickness 
0,7 mm and 0,8 mm. 
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 The results showed that the thickness of the material and the Clearance 
affect the quality of punching holes on the thickness variations of 0.7 mm and 0.8 
mm with 0.048 mm clearance, burr height of 0.8 mm thickness smaller than the 
thickness of 0.7 mm, Average 0.254 mm of left side hole and 0.478 mm of right 
side hole. 




Pengembangan proses pemotongan lembaran logam pada umumnya sangat 
dikenal dikalangan industri terutama industri otomotif dan industri perkapalan 
yang sering disebut sheet metal part atau komponen lembaran logam. 
Pengembangan proses ini juga dapat dilakukan seperti untuk pembuatan peralatan 
perlengkapan komputer, alat-alatkantor, komponen otomotif peralatan rumah 
tangga dan berbagai produk lain yang terbuat dari pelat lembaran logam.  
Kebutuhan akan aneka bentuk dan jenis material logam terus meningkat 
seiring dengan kemajuan industri. Hampir semua perangkat maupun konstruksi 
yang membutuhkan kekuatan dan ketahanan selalu menggunakan material logam, 
salah satunya adalah produk yang di hasilkan dari mesin punching, yang 
merupakan pengembangan teknologi dari press tool. Press Tool adalah mesin 
yang di pakai untuk memproduksi barang – barang sheet metal menggunakan satu 
atau beberapa press dies dengan meletakkan sheet metal diantara upper dies dan 
lower dies (Rony, 2009). 
Dalam proses punching, kerusakan muncul secara bertahap dalam lembaran 
logam menyusul terjadinya cacat atau yang sering disebut dengan burr. Burr 
adalah cacat pada bagian sisi potong dari produk sheet metal yang berupa 
penajaman sehingga mempengaruhi kualitas pemotongan (Rony, 2009). Hal inilah 
yang mendasari penulis untuk melakukan penelitian terhadap pengaruh proses 
punching terhadap ketinggian burr pada sheet metal, dengan tujuan mencapai 
tingkat kecacatan yang rendah, dan bentuk yang sesuai dengan design produk. 
 
2. METODE PENELIIAN 
Pada penelitian ini akan dilakukan eksperimen untuk menganalisa pengaruh 
proses punching dan ketebalan sheet metal terhadap ketinggian burr.  
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Bahan Dies dipilih dari bahan yang keras, tahan terhadap keausan, tahan 
terhadap benturan dan mudah dibentuk serta diperlakukan (treatment). Kemudian 
untuk menentukan ukuran diameter punch digunakan rumus (2.3),  
 
 
Diameter Die = Dh + 2c 
 
di mana : Dh = diameter pons (mm)  
Db = diameter cetakan (mm)  
            C = kelonggaran antara pons dengan cetakan (mm)  
 
Untuk menentukan kelonggaran (C) digunakan ketentuan Kalpakjian 
S.,(1995), secara umum kelonggarannya adalah: 2 s.d 10 % dari ketebalan pelat 
yang dipotong di mana tebal pelat = 0,7 mm dan 0,8 mm.  
Menentukan diameter punch untuk kelonggaran 7% untuk ketebalan 0,7 mm dan 
6% untuk ketebalan 0,8 mm adalah sebagai berikut:  
Diameter Die = 6,0 + 2c 
di mana : c = a x t 
c = 7% x tebal pelat  
c = 0,07 x 0,7 mm = 0,048 mm  
Dan 
c = 6% x tebal pelat  
c = 0,06 x 0,8 mm = 0,048 mm  
 
Maka :  Db = Dh + 2c 
Db = 6 + 2 x 0,048 
= 6,096 mm 
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Gambar 3.14 Dies (Cetakan)  
 
Bahan cetakan dan tahapan pembuatannya juga sama dengan pembuatan Dies. 
Diameter Punch yaitu 6,0 mm. 
 
 
Gambar 3.15 Punch 
Panjang tepi potong L =  Db = 3,142 (6,096) = 19,154 mm 
 
Jadi gaya Punching  F = 0,7TStL  
= 0,7.485.0,7.19,154 = 4552 N 
Gaya pemotongan pada ketebalan 0,7 mm di dapatkan nilai 4552 N 
F = 0,7TStL = 0,7.414.0,8.19,154 = 4441 N 
Sedangkan gaya pemotongan pada ketebalan 0,8 mm di dapatkan nilai 
4441 N 
Bahan lembaran kuningan dengan ketebalan 0,7 mm dan 0,8 mm di potong 
(cutting) menggunakan gunting plat dengan ukuran yang sudah di tentukan agar 
mudah untuk di masukkan di antara die dan punch. 
6,096 
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Gambar 3.16 Lembaran kuningan setelah di cutting 
 
Menyiapkan alat, yaitu memasang die dan punch pada mesin hidrolik 
pneumatik dan menyambung selang yang ada pada mesin hidrolik pneumatik ke 
valve kompresor. 
Memasukkan lembaran logam di antara die dan punch. 
 
Gambar 3.17 Lembaran kuningan yang di masukkan di antara die dan 
punch 
 
Tekan dan tahan pedal untuk menggerakan silinder hidrolik sehingga 
mendorong punch untuk memotong (Cutting) lembaran kuningan. 
Ulangi tahap 2-4 pada kedua buah lembaran kuningan sampai tiga kali proses 
punching pada setiap 1 lembaran kuningan. 
Setelah proses punching, potong lembaran logam tepat pada tengah – tengah 
lubang punching untuk mempermudah analisis foto makro pada lubang punching 
dan mengukur ketinggian burr. 
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0,7 mm   0,8 mm 
Gambar 3.18 Produk punching setelah di cutting 
 
 
Gambar 3.19 Spesimen yang di ambil untuk pengambilan foto makro 
pada ketebalan material 0,7 mm  
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Gambar 3.20 Spesimen yang di ambil untuk pengambilan foto makro 
pada ketebalan material 0,8 mm 
 
3. HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
Dari hasil eksperimen proses punching pada ketebalan 0,7 mm dengan 
clearance yaitu 0,048 mm, diperoleh hasil ketinggian burr yang bervariasi pada 
yaitu burr terkecil terjadi pada eksperimen punching ketiga dengan dimensi 
ketinggian burr  0,246 mm pada lubang punching sisi kiri, sedangkan ukuran burr 
terbesar terjadi pada eksperimen punching ketiga dengan dimensi ketinggian 
0,866 mm untuk lubang punching sisi kanan. Hasil penelitian dapat dilihat pada 
gambar dan grafik di bawah. 
Dari hasil eksperimen pengujian punching pertama dengan ketebalan material 
0,7 mm di dapat ketinggian burr 0,844 mm pada lubang punching sisi kiri dan 
ketinggian burr 0,704 mm pada lubang punching sisi kanan. 
Dari hasil eksperimen pengujian punching kedua dengan ketebalan material 
0,7 mm di dapat ketinggian burr 0,704 mm pada lubang punching sisi kiri dan 
0,253 mm pada lubang punching sisi kanan. 
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Dari hasil eksperimen pengujian punching ketiga dengan ketebalan material 
0,7 mm di dapat ketinggian burr 0,246 mm pada lubang punching sisi kiri dan 
0,866 mm pada lubang punching sisi kanan. 
Sedangkan dari hasil pengujian punching pertama sampai pengujian ketiga 
pada ketebalan 0,8 mm dengan clearance yang sama yaitu 0,048 mm, diperoleh 
hasil ketinggian burr yang bervariasi pada kedua sisi lubang punching yaitu burr 
terkecil terjadi pada proses punching pertama dengan dimensi ketinggian burr 
0,225 mm pada lubang punching sisi kiri, sedangkan ukuran burr terbesar terjadi 
pada proses punching ketiga dengan dimensi ketinggian 0,537 mm untuk lubang 
punching bagian kanan. Hasil penelitian dapat dilihat pada gambar dan grafik di 
bawah. 
Dari hasil eksperimen pengujian punching pertama dengan ketebalan material 
0,8 mm di dapat ketinggian burr 0,255 mm pada lubang punching sisi kiri dan 
0,519 mm pada lubang punching sisi kanan. 
Dari hasil eksperimen pengujian punching kedua dengan ketebalan material 
0,8 mm di dapat ketinggian burr 0,299 mm pada lubang punching sisi kiri dan 
0,378 mm pada lubang punching sisi kanan. 
Dari hasil eksperimen pengujian punching ketiga dengan ketebalan material 
0,8 mm di dapat ketinggian burr 0,238 mm pada lubang punching sisi kiri dan 




 Ketebalan material berpengaruh terhadap kualitas lubang punching. Semakin 
tipis material maka tinggi burr yang dihasilkan semakin besar, sehingga kualitas 
produk menjadi tidak baik. Dari penelitian yang telah dilakukan ketinggaian burr 
paling opitmal terjadi pada material ketebalan 0,8 mm diperoleh ketinggian burr 
dengan nilai rata-rata 0,414 mm pada lubang punching sisi kiri dan 0,478 mm 
pada lubang punching sisi kanan. 
Clearance  juga  berpengaruh  terhadap  kualitas lubang punching.  Clearance  
yang semakin besar akan menghasilkan tinggi burr yang semakin besar pula, 
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sehingga kualitas produk juga tidak baik. Seperti pada hasil penelitian yang telah 
dilakukan Clearance 0,048 mm pada penelitian ini baik digunakan untuk material 
dengan ketebalan 0,8 mm, karena rata-rata burr yang di dapat lebih rendah dari  
material dengan ketebalan 0,7 mm. 
4.2 Saran 
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan penulis menyarankan 
beberapa hal sebagai berikut: 
Proses pembuatan specimen uji menggunakan Punching Tool. Hal yang 
harus diperhatikan adalah hasil pemotongan disertai munculnya burr. Burr yang 
dihasilkan diharapkan  tidak  tergesek  supaya  burr  tersebut  tidak  hilang.  
Pengujian  dilakukan untuk meneliti ketinggian burr. 
Punch dan dies tidak diletakkan di sembarang tempat, tetapi diletakkan diatas 
meja supaya punch dan dies tidak mudah tertimpa benda keras sehingga tidak 
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